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Abstract not available for DE1 9653778 

Abstract of corresponding document: US6030566 

A method and an apparatus for unloading plastic 
material products from a plastic material injection 
molding machine are disclosed. The method 
comprises the steps of unmolding the products 
from a mold of the injection molding machine 
and, after the step of unmolding, cooling the 
D products on two product surfaces by contacting 
the two product surfaces with two corresponding 
cooling surfaces of a cooling apparatus. The 
apparatus is provided with corresponding 
unmolding devices and cooling plates. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Verfahren und Vorrichtung zum Entnehmen von Kunststofferzeugnissen aus einer 
Kunststoff-Spritzgie&maschine 

® Ein Verfahren und eine Vorrichtung dienen zum Ent- 
nehmen von Kunststofferzeugnissen (18) aus einer Kunst- 
stoff-SpritzgieBmaschine. Die Kunststofferzeugnisse (18) 
werden nach dem Entformen aus einem Werkzeug der 
Kunststoff-SprhzgieBmaschine gekuhlt. Die Kunststoffer- 
zeugnisse (18) werden dazu mit mindestens zwei Oberfla- 
chen (47, 48) an Kuhl-Oberflachen (35, 36) einer Kuhlvor- 
richtung (25) angelegt (Fig. 9). 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft cine Verfahren zuin Entnehmen 
von KunststofFerzeugnissen aus einer Kunststoff-Spritz- 
gieBmaschine, bei dem die Kunststofferzeugnisse nach dem 
Entformen aus einem Werkzeug der Kunststoff-SpritzgieB- 
maschine gekiihlt werden. 

Die Erfindung betrifft femer eine Vorrichtung zura Ent- 
nehmen von Kunststofferzeugnissen aus einer Kunststoff- 
SpritzgieBmaschine, mil einer Vorrichtung zum Kuhlen der 
Kunststofferzeugnisse nach dem Entformen aus einem 
Werkzeug der Kunststoff-SpritzgieBmaschine. 

Ein Verfahren und eine Vorrichtung sind aus dem DE-U- 
94 02 931.8bekannt 

Beim SpritzgieBen von Kunststofferzeugnissen wird das 
Kunststoffgranulat plastifiziert und dabei auf eine Terapera- 
tur im Bereich zwischen 250 und 300°C erhitzt Die 
Schmelze wird dann in den Formhohlraum eingespritzt 

Nach dem Einspritzen der Kunststoffschmelze in das 



to 



15 



zeug, damit bei einem ersten Zyklus die eine Halfte der 
Greiferplatten wirksam wird und im darauffolgenden Zy- 
klus die andere Halfte, insgesamt also die doppelte Kiihlzeit 
zur Verfugung steht, mil dieser MaBnahme ist aber eine we- 
sentliche Verkomplizierung der Anordnung verbunden. 
Diese wiederum fuhrt zu einem erhohten Steueraufwand, er- 
hohten Kosten und auch zu Handlingproblemen, weil nun- 
mehr ein wesentlich komplexeres Handlingsystem bei je- 
dem Zyklus der Kunststoff-SpritzgieBmaschine ein- und 
ausgefahren werden muB. 

Daruber hinaus ist es mit der bekannterr Vorrichtung auch 
nicht moglich, langere Kuhlzeiten zu realisieren, ohne wie- 
derum die Taktzeit der Kunststoff-SpritzgieBmaschine zu 
verlangern. 

SchlieBlich hat die bekannte Vorrichtung den Nachteil, 
daB die frisch entformten, flachigen Kunststofferzeugnisse 
nur einseitig an die kuhlbaren Greiferplatten angelegt wer- 
den. Dies kann bei sehr dunnwandigen Kunststofferzeugnis- 
sen zu einer Verformung fiihren, wenn sich die an der Grei- 



Formnest oder die mehreren Formnester des Werkzeugs der 20 ferplatte anliegende Oberflache des Kunststofferzeugnisses 



Kunststoff-SpritzgieBmaschine kuhlt die Kunststoff- 
schmelze mehr oder weniger schnell, typischerweise inner- 
halb von 1,5 bis 20 Sekunden, ab. Der Temperaturverlauf in 
dieser Abkuhlungsphase ist von vielen Parametern abban- 
gig, beispielsweise von Art, GroBe und Konstruktion des 
Werkzeugs, vom Vorhandensein oder Nicht- Vorhandensein 
einer Kuhlung im Werkzeug usw 

Wenn die Kunststoffschmelze im Werkzeug auf eine vor- 
bestimmte Temperatur abgesunken ist, bei der das gespritzte 



schneller abkuhlt und zusammenzieht als die davon abge- 
wandte Oberflache. Es entstehen dann gewolbte Kunststoff- 
erzeugnisse, die unter Umstanden nicht mehr brauchbar 
sind 

25 Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art da- 
hingehend weiterzubilden, daB die vorstehend genannten 
Nachteile vermieden werden. Insbesondere soil es moglich 
sein, die Taktzeit der Kunststoff-SpritzgieBmaschine weiter 



Kunststofferzeugnis eine fur das Entformen ausreichende 30 zu verkiirzen, ohne EinbuBen in der Qualitat der Kunststoff- 
Stabilitat besitzt, ist der sogenannte Entformungszeitpunkt erzeugnisse in Kauf zu nehmen. 

gekommen, zu dem der Entformungsvorgang beginnen Bei dem Verfahren der eingangs genannten Art wird diese 
kann. Aufgabe erfindungsgemaB dadurcb gelost, daB die Kunst- 

Um eine moglichst hohe Auslastung der kapitalintensiven stofferzeugnisse mit mindestens zwei Oberflachen an Kiihl- 
Kunststoff-SpritzgieBmaschinen zu erreichen, ist man be- 35 Oberflachen einer Kuhlvorrichtung angelegt werden. 



muht, die Taktzeit zwischen dem Einspritzzeitpunkt und 
dem Entformungszeitpunkt so klein wie moglich zu halten. 

Es sind daher bereits verschiedene Verfahren und Vor- 
richtungen vorgeschlagen worden, die es gestatten, das 
Kunststofferzeugnis moglichst fruhzeitig zu entformen und 40 
dann auBerhalb des Werkzeugs weiter abzukuhlen, damit 
das Werkzeug moglichst kurzftistig fur einen neuen Spritz- 
vorgang zur Verfiigung steht 

Bei einer Vorrichtung, wie sie in der eingangs genannten 
DE-U-94 02 931 beschrieben ist, werden die Kunststoffer- 45 
zeugnisse mittels einer Greifeinrichtung aus dem Werkzeug 
entaommen, die eine kahlbare Greiferplatte umfaBt Die 
Greiferplatte wird an das Kunststofferzeugnis formschiussig 
angelegt und an dieses angepreBt Die Greiferplatte ist zu 



Bei der Vorrichtung der eingangs genannten Art wird die 
Aufgabe erfindungsgemaB dadurch gelost, daB die Kuhlvor- 
richtung mit zwei Kuhl-Oberflachen versehen ist, die an 
zwei Oberflachen der Kunststofferzeugnisse anlegbar sind. 

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird damit 
vollkommen gelost 

ErfindungsgemaB werden narnlich die Kunststofferzeug- 
nisse durch beidseitiges Kuhlen abgekiihit, so daB das 
Kunststofferzeugnis von beiden Seiten gleichmaBig abkuhlt 
und sich daher nicht verziehen kann. Bei etwas dickeren 
Kunststofferzeugnissen wird auf diese Weise der bekannte 
Effekt vermieden, daB ein aus dem Werkzeug bereits ent- 
formtes Kunststofferzeugnis in besummten Oberflachenbe- 
reichen wieder erweicht, weil die im Inneren des Kunststoff- 



diesem Zweck mit KOhlbohrungen fur den DurchlaB eines 50 erzeugnisses gespeicherte Warme an eine freiliegende und 



Kuhlmittels versehen. 

Die bekannte Vorrichtung ist insbesondere fur die Hand- 
habung groBflachiger und dunnwandiger Kunststofferzeug- 
nisse geeignet, beispielsweise fur Deckel und Boden von 
Hiillen fur Compact Discs (CDs). 

Bei der bekannten Vorrichtung ist von Nachteil, daB die 
Kuhleinrichtung fur die frisch entformten Kunststofferzeug- 
nisse ausschlieBlich am Handlingsystem fur die Entnahme 
der Kunststofferzeugnisse vorgesehen ist. Damit ist der 



damit nur unzureichend gekuhlte Oberflache ftiefit und diese 
wieder erweicht 

Wenn daruber hinaus ein flaches Kunststofferzeugnis 
zwischen zwei Kuhl-Oberflachen abgekiihlt wird, veningert 
55 sich auch die Gefahr, daB infolge einer zu starken Abkuh- 
lung eine Kondensatbildung eintritt Generell gilt, daB eine 
Kondensatbildung an einer Oberflache, z. B. eines flachen 
Kunststofferzeugnisses, auftreten kann, wenn die Tempera- 
tur der Oberflache unterhalb des sogenannten Taupunktes 
Greifer des Handlingsystems fur eine relativ lange Zeitdauer 60 liegt Der Taupunkt liegt typischerweise bei 14°C. Man 
blockiert, narnlich fur die Zeitdauer* die erforderlich ist, um kann daher die Kondensatbildung einerseits dadurch verhin- 
die Kunststofferzeugnisse so weit abzukuhlen, daB sie ohne dern, daB man die Temperatur der Oberflache stets oberhalb 
die Gefahr mechanischer Deformationen von den gekiihlten des Taupunktes einstellt andererseiis ist es erfindungsge- 
Greiferplatten abgenommen werden konnen. maB aber auch moglich, die Kondensatbildung zumindest 

Zwar isi zur teilweisen Losung dieses Problems bei der 65 deutlich dadurch zu verringern, daB man das Kunststoffer- 
bekannten Vorrichtung vorgesehen, das Handlingsystem mit zeugnis moglichst allseitig einschlieB^, so daB keine freilie- 
einer Anzahl von kuhlbaren Greiferplatten zu versehen, die genden Oberflachen vorhanden sind. Dies ist insbesondere 
doppelt so groB ist wie die Anzahl der Formnester im Werk- dann der Fall, wenn das flache Kunststofferzeugnis, wie be- 
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schrieben, zwischen zwei Kiihl-Oberflachen eingeschlossen 
wird Danri sind allenfalls noch die sehr schmalen Seiten des 
Kunststofferzeugnisses frei. 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung sind 
die Kunststofferzeugnisse im wesenllichen flach ausgebil- 5 
del, und die Oberflachen sind als Ober- bzw. Unterseite der 
Kunststofferzeugnisse im wesendichen parallel zueinander 
angeordnet. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB groBflachige und 
flache Kunststofferzeugnisse, beispielsweise die bereits er- to 
wahnten CD-Boxen, in vorteilhafter Weise mit niedrigen 
Taktzeiten der Kunststoff-SpritzgieBmaschine hergestellt 
werden konnen. 

Bei besonders bevorzugten Ausfuhrungsbeispielen der 
Erfindung werden die Kunststofferzeugnisse schrittweise 15 
zwischen den Kiihl-Oberflachen verschoben. Hierzu sind 
die Kiihl-Oberflachen an Kiihlplatten vorgesehen, wobei 
mindestens eine der Kiihlplatten relativ zur anderen beweg- 
lich ausgebildet und mit Haltemitteln fur die Kunststoffer- 
zeugnisse versehen ist 20 

Diese Mafinahmen haben den Vorteil, daB die Verweilzeit 
der Kunststofferzeugnisse zwischen den beiden Kiihlplatten 
nahezu beliebig lang bemessen werden kann, so daB die 
Kunststofferzeugnisse so weit abgekiihlt werden konnen, 
daB sie auch mit relativ einfachen und robusten Systemen 25 
weiterbehahdelt, beispielsweise gestapelt, verpackt usw. 
werden konnen. 

Bevorzugt ist dabei, wenn die Kunststofferzeugnisse ent- 
lang eines linearen Weges zwischen den Kiihl-Oberflachen 
verschoben werden. Hierzu sind die Kiihlplatten derail rela- 30 
tiv zueinander beweglich, daB die Kunststofferzeugnisse 
mittels der an der einen Kiihlplatte angeordneten Haltemittel 
von der anderen Kiihlplatte abnehmbar und um einen Yorge- 
gebenen Schritt auf deren Kiihl-Oberflache versetzbar sind, 
wobei vorzugsweise die Kunststofferzeugnisse entlang ei- 35 
nes linearen Weges schrittweise auf der Kiihl-Oberflache 
der anderen Kiihlplatte versetzbar sind. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB mit einem sehr ein- 
fachen Bewegungsablauf eine "Wanderung" der Kunststoff- 
erzeugnisse zwischen den Kiihlplatten moglich ist Es ver- 40 
steht sich jedocb, daB auch andere Wege moglich sind, bei- 
spielsweise maanderfdrmige oder sonstige Wege zwischen 
den Kiihlplatten. 

In jedem Falle ist weiter bevorzugt, wenn die Kunststoff- 
erzeugnisse an einem vorderen Ende einer Kiihl-Oberflache 45 
in die Kuhlvorrichtung aufgegeben und an einem hinteren 
Ende einer Kiihl-Oberflache von der Kiihlvorrichtung abge- 
geben werden. Hierzu ist an einem vorderen Ende einer 
Kiihlplatte eine Umsetzstation und an einem hinteren Ende 
einer Kiihlplatte eine Stapelstation angeordnet 50 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB die erfindungsge- 
maBe Kuhlvorrichtung problemlos in eine FlieBfertigung 
eingebaut werden kann, bei der die noch relativ warmen und 
weichen Kunststofferzeugnisse am einen Ende aufgegeben 
und als abgekiihlte und stabile Kunststofferzeugnisse am 55 
hinteren Ende abgenommen und dann weiterbehandelt wer- 
den konnen. 

Eine gute Wirkung wird ferner dadurch erzielt, daB die 
Kunststofferzeugnisse an mindestens einer Oberflache kon- 
turiert sind und daB die zugehorige Kiihl-Oberflache kom- 60 
plementar konturiert ist 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB auch Kunststoffer- 
zeugnisse mit relativ unregelmaBigen Oberflachen zuverlas- 
sig gekiihlt werden konnen. In gewissem Umfange ist auch 
eine Nachbehandlung im Sinne einer Formgebung wahrend 65 
des Abkiihlens auf diese Weise moglich. 

Bei Ausfuhrungsbeispielen der Erfindung werden die 
Kiihl-Oberflachen unter Druck an die Oberflachen der 



Kunststofferzeugnisse angelegt Hierzu ist mindestens eine 
der Kiihlplatten mit einer Bewegungseinrichtung verbun- 
den, die ein Andrticken der Kiihlplatten aneinander ermog- 
licht. 

Dies gilt insbesondere dann, wenn der Druck in einer vor- 
bestimmten flachenhaften Verteilung auf die Oberflache 
ausgeiibt wird. Dabei kann in vorteilhafter Weise durch das 
Ausiiben des Drucks auf die Oberflachen ein Pragevorgang 
ausgefuhrt werden. 

SchlieBlich kann man eine besonders gute Wirkung da- 
durch erzielen, daB die Kiihl-Oberflachen eine vorbe- 
stimmte flachenhafte Verteilung einer thermischen Behand- 
lung auf die Oberflachen bewirken. 

Diese Mafinahmen haben den Vorteil, daB die Kuhlwir- 
kung wesentlich verbessert werden kann, weil der Warme- 
iibergang zwischen den Kunststofferzeugnissen und den 
Kiihlplatten wesentlich verbessert wird. Dariiber hinaus ist 
aber auch, wie bereits erwahnt, eine gewisse Nachbehand- 
lung der Kunststofferzeugnisse moglich, beispielsweise in 
dem Sinne, daB trotz des mit dem AbkQhlen einhergehenden 
Schrumpfens der Kunststofferzeugnisse deren auBere Form 
erhalten wird So kann beispielsweise der Schrumpfvorgang 
durch die Einstellung eines Temperaturprofils iiber die 
Kiihl-Oberflache beeinfluBt werden. Wenn man z. B. eine 
Platte erst am Umfang und dann innen abkuhlt, wird die 
Platte von selbst geradegezogen. Dariiber hinaus ist es mit 
den genannten MaBnahmen auch moglich, ein bereits ver- 
formtes Teil wieder in eine gewiinschte Form zu bringen, in- 
dem das noch weiche Teil durch entsprechende Profilierung 
des Drucks und/oder der Temperatur verformt wird. Wenn 
insoweit von "thermischer Behandlung" die Rede ist, so 
schlieBt dies auch die Moglichkeit ein, bestimmte Oberfla- 
chenbereiche kurzzeitig in ihrer Temperatur wieder anzuhe- 
ben, auch wenn generell eine Abkiihlung beabsichtigt ist 
Wenn die Kiihl-Oberflachen unter Druck an die Oberflachen 
der Kunststofferzeugnisse angelegt werden, kann in vorteil- 
hafter Weise gleichzeitig ein Fremdteil in die noch weiche 
Masse des Kunststofferzeugnisses eingedriickt werden. Un- 
ter "Fremdteil" ist dabei z. B. ein elektronischer Chip zu ver- 
stehen oder aber auch ein mechanisches Teil, beispielsweise 
eine Gewindebuchse, ein Schamier oder dergleichen. 

Bei einer besonders bevorzugten Variante dieses Ausruh- 
rungsbeispiels werden erste Kunststofferzeugnisse mittels 
einer der Kiihl-Oberflachen aufgenommen und auf zweite 
Kunststofferzeugnisse aufgesetzt und mit diesen gefiigt 
Hierzu sind die Kiihlplatten derart zueinander bewegbar, 
daB zwei Kunststofferzeugnisse iibereinander angeordnet 
sind 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB innerhalb der Kuhl- 
vorrichtung eine weitere Funktion, namlicb ein Fiigen meh- 
rerer Kunststofifteile, ausgefuhrt werden kann. Es liegt auf 
der Hand, daB dadurch eine Verkiirzung des gesamten Her- 
stellungsprozesses moglich ist 

Bei weiteren bevorzugten Ausfuhrungsbeispielen der Er- 
findung umfassen die Haltemittel eine Unterdruckeinrich- 
tung. Diese umfaBt vorzugsweise eine Diise zum AusstoBen 
eines auf eine Oberflache der Kunststofferzeugnisse gerich- 
teten Luftstroms, derart, daB die Kunststofferzeugnisse mit- 
tels eines durch Venturi-Effekt erzeugten Unterdrucks ge- 
halten werden. 

Diese an sich von Handhabungsvorrichtungen fur Blechey 
bekannte MaBnahme hat den \brteil, daB mit auBerst einfa/ 
chen Mitteln ein zuverlassiges Halten und damit Verfahreh 
der Kunststofferzeugnisse moglich ist / 

Weitere Vorteile ergeben sich aus der Beschreibung und 
der beigefugten Zeichnung. / 

Es versteht sich, daB die Yorstehend genannten una die 
nachstehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in 
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der jeweils angegebenen Kombination, sondem auch in an- 
deren Kombinationen oder in AUeinstellung verwendbar 
sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu ver- 
lassen. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeich- 
nung dargestellt und werden in der nachfolgenden Beschrei- 
bung naber erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine auBerst schemadsierte Draufsicht auf eine 
Kunststoff-SpritzgieBmaschine, wie sie im Rahmen der vor- 
liegenden Erfindung Verwendung findet; 

Fig. 2 bis 8 schemadsierte Bewegungsskizzen fur zwei 
Kuhlplatten in der in Fig. 1 dargestellten Kunststoff-Spritz- 
gieBmaschine; 

Fig. 9 in stark vergroBertem MaBstab, in Seitenansicht 
und teilweise geschnitten, einen Ausschnitt aus zwei Kiihl- 
platten, wie sie in den Fig. 2 bis 8 dargestellt sind; 

Fig. 10 und 11 eine weitere Draufsicht auf zwei Kuhlplat- 
ten in zwei unterschiedlichen Arbeitsstellungen, gemaB ei- 
nem weiteren Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung. 
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bei sind weiter vorzugsweise mehrere derartige Reihen ne« 
beneinander angeordnet, wie dies in Fig. 1 schematisch an- 
gedeutet ist 

Nach dem Durchlaufen der Kiihlstation 21 verlassen die 
Kunststofferzeugnisse 18A, 18B, 18C ... den Bereich der 
Kuhlplatten 26, 27 an einem hinteren Ende 33 der oberen 
Kuhlplatte 26, wie noch erlautert werden wird. 

Die untere Kuhlplatte 27 ist mit einer oberen Kuhl-Ober- 
flache 35 versehen, wahrend die obere Kuhlplatte 26 eine 
untere Kuhl-Oberflache 36 aufweist. Die Kuhl-Oberflachen 
35, 36 sind daher gegeneinander gerichtet. Sie verlaufen im 
wesentlichen parallel. Die Kuhl-Oberflachen 35, 36 konnen 
durch geeignete Mittel (nicht dargestellt) so ausgebildet 
werden, daB uber die jeweilige Oberflache ein vorbestirnm- 
tes Druckprofil und/oder ein vorbestimmtes Temperatnrpro- 
fil eingestellt werden kann. Hierzu konnen bestimmteOber- 
flachenabschnitte elastisch mit innenliegenden Betatigungs- 
einrichtungen ausgebildet sein. Zur Erzeugung bestiinmter 
Temperaturprofile entlang der Oberflache konnen die Kuhk 



In Fig. 1 bezeichnet 10 insgesamt eine Kunststoff-Spritz- 20 kanale entsprechend flachenhaft verteilt sein. In bestimmten 



gieBmaschine yon an sich herkommlicher Bauart Die Ma- 
schine 10 umfaBt ein nur auBerst schematisch dargestelltes 
Werkzeug 11 mit zwei Werkzeughalften 12, 13. 

Um aus dem Werkzeug 11 im geoffneten Zustand die ge- 
spritzten Kunststofferzeugnisse entnehmen zu konnen, ist 25 
ein insgesamt mit 15 bezeichnetes Handlingsystem vorgese- 
hen. Das Handlingsystem 15 entnimmt die aus dem Werk- 
zeug 11 entformten Kunststofferzeugnisse und befordert 
diese in Richtung eines Pfeils 16 aus der Kunststoff-Spritz- 
gieBmaschine 10 heraus. Die Kunststofferzeugnisse sind da- 
bei mit 18 bezeichnet. 

Neben der Kunststoff-SpritzgieBmaschine 10 befinden 
sich nebeneinander eine Umsetzstation 20, eine Kuhistation 
21 sowie eine Stapelstation 22, die von den Kunststoffer 



Fallen kann es auch notwendig sein, auf der Oberflache an 
bestimmten Punkten sogar eine Wieder-Erwarmung durch 
kurzzeitiges Anheben der Temperatur (Heizkanale) zu be- 
wirken. 

Wie in Fig. 2 dargestellt, werden die Kunststofferzeug- 
nisse 18A, 18B, 18C den Kuhlplatten 26, 27 in Richtung von 
Pfeilen 40 zugefuhrt, die mit dem Pfeil 24 in Fig. 1 gleich- 
gerichtet sind. Das vorderste Kunststofferzeugnis 18A be- 
findet sich nun oberhalb des vorderen Endes 32 der unteren 
30 Kuhlplatte und wird doit nach unten (Pfeil 41) auf diese ab- 
gesenkt. Wahrend dieser Phase des Bewegungsablaufs be- 
findet sich die obere Kuhlplatte 26 in der in Fig. 2 gezeigten 
Stellung, in der sie in Richtung der Pfeile 40 um einen be- 



stimmten Schritt relativ zur unteren Kuhlplatte 27 zuruckge- 

zeugnissen 18 nacheinander durchlaufen werden, wie noch 35 zogen und nach oben von ihr beabstandet ist 

erlautert werden wird. Die Umsetzstation ist dabei nur bei- Sobald nun das erste Kunststofferzeugnis 18A auf der 

spielhaft zu verstehen; sie kann gegebenenfalls auch entfal- Kuhl-Oberflache 35 der unteren Kuhlplatte 27 aufliegt (Fig. 

lea 3), wird die obere Kuhlplatte 36 entgegen der Richtung der 

Die Umsetzstation 20 entnimmt die noch warmen und in- Pfeile 40 nach links verschoben und nach unten abgesenkt 

stabilen Kunststofferzeugnisse 18 von dem Handlingsystem 40 (Pfeil 42). 



15 und setzt diese auf eine Kuhlvorrichtung 25 der Kiihlsta- 
tion 21 auf. Nach dem Durchlaufen der Kiihlstadon 21 (Pfeil 
24) gelangen die abgekiihlten Kunststofferzeugnisse 18 zur 
Stapelstation 22 und werden don gestapelt und gegebenen- 
falls verpackt 

Die Funktionsweise der Kuhlvorrichtung 25 soil nun an- 
hand der Fig. 2 bis 8 naher erlautert werden: 
Man erkennt in Fig. 2, daB die Kuhlvorrichtung 25 eine 
obere Kuhlplatte 26 sowie eine untere Kuhlplatte 27 umfaBt. 



Wie Fig. 4 zeigt, liegt die obere Kuhlplatte 26 in einer 
Stellung 26' nun oben auf der unteren Kiihlplatte 27 auf, so 
daB das erste Kunststofferzeugnis 18A zwischen beiden 
Kuhlplatten 26', 27 eingeschlossen ist. Da das Kunststoffer- 
45 zeugnis 18A in dieser Stellung gemaB Fig. 4 mit beiden gro- 
Ben Oberflacnen an den entsprechenden Kuhl-Oberflachen 
35, 36 der Kuhlplatten 26, 27 anliegt, wird es intensiv abge- 
ktihlt und zugleich gegen ein Verformen, z. B. durch W61- 
ben, gesichert Mit denselben Mitteln kann aber auch eine 



Wahrend die untere Kuhlplatte 27 mit einer raumfesten Ba- so bereits vorhandene Verformung wieder korrigiert werden, 



sis 29 verbunden, ihrerseits also unbeweglich ist, steht die 
obere Kuhlplatte 26 mit einer Bewegungseinrichtung 30 in 
Verbindung. Die Bewegungseinrichtung 30 gestattet ein 
Verfahren der oberen Kuhlplatte 26 relativ zur unteren 
Kuhlplatte 27 beispielsweise entlang kartesischer Koordina- 
ten x, y und z. Somit sind also beliebige Bewegungen der 
oberen Kuhlplatte 26 relativ zur unteren Kuhlplatte 27 mog- 
lich. Hierzu kann alternativ die obere Kuhlplatte raumfest 
und die untere beweglich sein, wie auch beide Kuhlplatten 
beweglich sein konnen. 

Es versteht sich jedoch, daB auch andere Bewegungsvor- 
richtungen eingesetzt werden konnen, um eine relative Be- 
weglichkeit zwischen den Kuhlplatten 26 und 27 zu ermog- 
lichen. 

Die Kunststofferzeugnisse 18A, 18B, 18C werden von 
der Umsetzstation 20 einem vorderen Ende 32 der unteren 
Kuhlplatte 27 zugefuhrt. Dies geschieht vorzugsweise in 
Gestalt einer Reihe in Richtung des Pfeils 24 in Fig. 1. Da- 



indem das verformte Kunststofferzeugnis, das sich in die- 
sem Augenblick noch in einem verformbaren Zustand befin- 
det, wieder in eine vorbestimmte Form gebracht wird. 
In der oberen Kuhlplatte 26' wird nun eine in Fig. 4 und 5 
55 nicht dargestellte Haltevorrichtung fur das erste Kunststoff- 
erzeugnis 18A akdviert (Einzelheiten dazu werden in Fig. 9 
beschrieben). Die obere Kuhlplatte 26 wird nun wieder nach 
oben abgehoben und in Richtung der Pfeile 40 um einen 
Schritt Ax verschoben (Pfeil 43), um dann nach unten abge- 
60 senkt zu werden (Pfeil 44). Die obere Kuhlplatte 26 befindet 
sich nun in einer dritten Betriebssteilung 26". Das erste 
Kunststofferzeugnis 18A wird in dieser dritten Betriebsstei- 
lung wiederum zwischen den beiden Kuhlplatten 26", 27 fla- 
chig gehalten und gekuhlt. Das vordere Ende 32 der unteren 
65 Kuhlplatte 27 liegt nun wieder frei, so daB ein zweites 
Kunststofferzeugnis 18B von oben (Pfeil 41) aufgesetzt 
werden kann. Als nachstes wird die in der oberen Kiihlplatte 
26 vorgesehene Haltevorrichtung fur das erste Kunststoffer- 
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zeugnis 18A wieder deaktiviert. Die obere Kuhlplatte 26 
wird, wie Fig. 6 zeigt, nach oben verfahren (Pfeil 45) und 
dann wieder entgegen der Richtung der Pfeile 40 nach vome 
verschoben und auf die untere Kuhlplatte 27 abgesenkt 
(Pfeil 42) 5 
Wie Fig. 7 zeigt, befindet sich die obere Kuhlplatte 26 nun 
wieder in ihrer Stellung 26' (vgl. Fig. 4), in der sie mil der 
unteren Kuhlplatte 27 fluchtet. Zwischen den Kiihlplatten 
26", 27 sind nun beide Kunststofferzeugnisse 18A, 18B ein- 
geschlossen. 10 

Fur den nachsten Schritt werden nun in der oberen Kuhl- 
platte 26 vorgesehene Hallevorrichtungen fur beide Kunst- 
stofferzeugnisse 18A, 18B aktiviert und die obere Kuhl- 
platte 26 wieder nach oben abgehoben und nach hinten ver- 
fahren (Pfeil 43), wie Fig. 8 zeigt Es kann nun ein drittes 15 
Kunststofferzeugnis 18C auf das vordere Ende 32 der unte- 
ren Kuhlplatte 27 aufgesetzt werden (Pfeil 41). 

Die zuvor geschilderten Schritte wiederholen sich nun zy- 
klisch. Wie man leicht erkennt, wandern die Kunststoffer- 
zeugnisse 18A, 18B, 18C . . . in Richtung der Pfeile 40 (x- 20 
Richtung) zwischen den beiden Kiihlplatten 26, 27 in den 
Figuren von links nach recbts, bis sie schlieBlich nacheinan- 
der das hintere Ende 33 der oberen Ktthlplatte 26 erreichen. 
Sie werden dort abgenommen (Pfeil 46) und der Stapelsta- 
tion 22 zugefuhrt 25 

Beim Durchfuhren der in Fig. 2 bis 8 geschilderten 
Schritte wird man selbstverstandlich bestrebt sein, die dar- 
gestellten OfTenzeiten zwischen den Kiihlplatten 26, 27 so 
kurz wie moglich zu halten und die Kunststofferzeugnisse 
18 so lange wie moglich zwischen aufeinander aufliegenden 30 
Kiihlplatten 26, 27 einzuschlieBen. 

Der dargestellte Bewegungsablauf fuhrt zu einem line- 
aren Weg der Kunststofferzeugnisse 18A, 18B, 18C . . . zwi- 
schen den Kiihlplatten 26, 27. Durch Variation des Bewe- 
gungsablaufes kann auch ein anderer Weg dargestellt wer- 35 
den, beispielsweise ein maanderformiger oder sonstwie ge- 
formter Weg. Wenn statt der vorstehend beschriebenen, li- 
near verfahrbaren Kiihlplatten 26, 27 z. B. ein Drehtisch 
oder zwei gegenlaufig zueinander laufende Drehtische ver- 
wendet werden, kann der genannte Weg selbstverstandlich 40 
auch kreisformig, spiralig oder dergleichen ausgelegt wer- 
den. 

In Fig. 9 sind weitere Einzelheiten der Anordnung gemaB 
Fig. 2 bis 8 dargestellt. 

Man erkennt, daB das Kunststofferzeugnis 18 eine obere 45 
Oberflache 47 sowie eine untere Oberflache 48 aufweist 
Zur Aufhahme der Kunststofferzeugnisse 18 auf der unteren 
Kuhlplatte 27 dienen untere Auflagen 50, wahrend die obere 
Kuhlplatte 26 mil entsprechenden oberen Auflagen 51 ver- 
sehen ist. 1 50 

Die unteren Auflagen 50 haben eine ebene Oberflache 54, 
weil die untere Oberflache 48 der Kunststofferzeugnisse 18 
ebenfalls eben ist. 

Hingegen ist die Oberflache 55 der oberen Auflagen 51 
konturiert, namlich mit einer Ausnehmung 56 versehen, die 55 
einem Vorsprung 57 auf der oberen Oberflache 47 der 
Kunststofferzeugnisse 18 enispricht 

Urn die Kunststofferzeugnisse 19 mittels der oberen 
Kuhlplatte 26 von der unteren Kuhlplatte 27 abheben zu 
konnen, ist eine Unterdruckvorrichtung vorgesehen. Diese 60 
umfafit im wesentlichen eine Diise 60, die mitten in der 
Oberflache 55 der oberen Auflage 51 ausmiindet. Aus der 
Diise 60 tritt ein Luftstrom 61 aus, weil die Diise 60 uber ei- 
nen Kanal 62 mit einer entsprechenden Druckluftversor- 
gung verbunden ist (nicht dargestellt). Durch den dabei auf- 65 
tretenden Venturi-Effekt bildet sich ein Unterdruck zwi- 
schen der Oberflache 55 und dem Kunststofferzeugnis 19 
aus, mit dem das Kunststofferzeugnis 19 gehalten werden 
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kann. 

Wenn die obere Kuhlplatte 26 in Fig. 9 nach links verfah- 
rcn und nach unten abgesenkt wird, so daB das Kunststoffer- 
zeugnis 18 von der oberen Auflage 51 ergriffen wird, wird 
der Luftslrom 61 eingeschaltet. Auf diese Weise wird das 
Kunststofferzeugnis 18 an die obere Auflage 51 angesaugt 
und kann von dieser nach oben mitgenommen werden. 

In den Fig. 10 und 11 ist noch eine weitere Variante der 
Erfindung dargestellt. 

Man erkennt, daB die Kunststofferzeugnisse 18 in Rich- 
tung von Pfeilen 40, 40' entlang von zwei parallelen Reihen 
64, 64' auf das vordere Ende 32 der unteren Kuhlplatte 27 
aufgegeben werden. 

In Fig. 10 ist die linke Reihe mit A, B, C, D und die rechte 
Reihe mit A', B\ C und D* bezeichnet. Die Erzeugnisse in 
den Reihen 64 und 64* sind zueinander passend, derart, daB 
sie nachfolgend miteinander gefugt werden konnen und sol- 
len. Die Teile konnen beispielsweise das Unterteil und das 
Oberteil einer CD- Box sein. 

Es sei nun angenommen, daB auf das vordere Ende 32 die 
Teile 18D, 18D' aufgebracht wurden. Die obere Kiihlplatte 
26 fahrt nun mit insgesamt nicht-aktivierten Haltevorrich- 
tungen nach vome (Pfeil 42) und senkt sich auf samtiiche 
Teile ab, die sich an der in Fig. 10 eingezeichneten Position 
beflndea 

Es werden nun nur die Haltevorrichtungen der Teile der 
linken Reihe A, B, C, D aktiviert und die obere Kuhlplatte 
26 alsdann nach rechts verfahren (Pfeil 66 in Fig. 11), bis 
sich die einander zugehorigen Teile A/A', B/B', C/C, D/D' 
iibereinander befinden. Die obere Kuhlplatte 26 wird nun 
nach unten abgesenkt. Es wird dabei ein gewisser Druck 
ausgeiibt, so daB die einander zugehorigen Teile miteinander 
gefiigt werden. Es entstehen dann fertige Produkte 68, die 
aus jeweils zwei Teilen bestehen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Entnehmen von Kunststofferzeug- 
nissen (18) aus einer Kunststoff-SpritzgieBmaschine 
(10), bei dem die Kunststofferzeugnisse (18) nach dem 
Entformen aus einem Werkzeug (11) der Kunststoff- 
SpritzgieBmaschine (10) gekuhlt werden, dadurch ge- 
kennzekhnet, daB die Kunststofferzeugnisse (18) mit 
mindestens zwei Oberflachen (47, 48) an Kuhl-Ober- 
flachen (35, 36) einer Kiihlvorrichtung (25) angelegt 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Kunststofferzeugnisse (18) im wesentli- 
chen flach ausgebildet und die Oberflachen (47, 48) als 
Ober- bzw. Unterseite der Kunststofferzeugnisse (18) 
im wesentlichen parallel zueinander angeordnet sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kunststofferzeugnisse (18) schritt- 
weise zwischen den Kubl-Oberflachen (35, 36) ver- 
schoben werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Kunststofferzeugnisse (18) entlang eines 
linearen Weges zwischen den Kuhl-Oberflachen (35, 
36) verschoben werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kunststofferzeugnisse (18) an einem 
vorderen Ende (32) einer Kuhl-Oberflache (35) in die 
Kiihlvorrichtung (25) aufgegeben und an einem hinte- 
ren Ende (33) einer Kuhl-Oberflache (36) von der 
Kiihlvorrichtung (25) abgegeben werden. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnel, daB die Kunststoffer- 
zeugnisse (18) an mindestens einer Oberflache (47) 
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konluriert sind und daB die zugehorige Kiihl-Oberfla- 
che (36) komplementar konturiert ist 

7. Verfahren nach cinem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Kuhl-Oberfla- 
chen (35, 36) unter Druck an die Oberflachen (47, 48) 5 
der Kunststofferzeugnisse (18) angelegt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB beim Anlegen ein Fremdteil in das Kunststoff- 
erzeugnis (18) eingedruckt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn- 10 
zeichnet, daB der Druck in einer vorbestimmten fla- 
chenhaften Verteilung auf die Oberflachen (47, 48) 
ausgeubt wird. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB durch das 15 
Ausuben des Drucks auf die Oberflachen (47, 48) ein 
Pragevorgang ausgefuhrt wird. 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Kuhl- 
Oberflachen (35, 36) eine vorbestimmte flachenhafte 20 
Verteilung einer thermischen Behandlung auf die Ober- 
flachen (47, 48) bewirken. 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB erste Kunst- 
stofferzeugnisse (18D) mittels einer der Kiihl-Oberfla- 25 
chen aufgenommen und auf zweite Kunststofferzeug- 
nisse (18D 1 ) aufgesetzt und mit diesen gefugt werden. 

13. Vorrichtung zum Entnehmen Yon Kunststoffer- 
zeugnissen (18) aus einer KunststofF-SpritzgieBma- 
schine (10), mit einer Vorrichtung (25) zum Kiihlen der 30 
Kunststofferzeugnisse (18) nach dem Entformen aus 
einem Werkzeug (U) der Kunststoff-SpritzgieBma- 
schine (10), dadurch gekennzeichnet, daB die Kuhlvor- 
richtung (25) mit zwei Kuhl-Oberflachen (35, 36) ver- 
sehen ist, die an zwei Oberflachen (47, 48) der Kunst- 35 
stofferzeugnisse (18) anlegbar sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 1 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kuhl-Oberflachen (35, 36) im we- 
sentlichen parallel angeordnet sind. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 40 
gekennzeichnet, daB die Kuhl-Oberflachen (35, 36) an 
Kiihlplatten (26, 27) Yorgesehen sind, und daB minde- 
stens eine der Kiihlplatten (26) relativ zur anderen (27) 
beweglich ausgebildet und mit Haltemitteln (51, 60) 
flir die Kunststofferzeugnisse (18) versehen ist. 45 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kiihlplatten (26, 27) derart reladv zu- 
einander beweglich sind, daB die Kunststofferzeug- 
nisse (18) mittels der an der einen Kiihlplatte (26) an- 
geordneten Haltemittel (51, 60) von der anderen Kiihl- 50 
platte (27) abnehmbar und um einen Yorgegebenen 
Schritt auf deren Kiihl-Oberflache (35) versetzbar sind. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kunststofferzeugnisse (18) entlang 
eines linearen Weges schrittweise auf der Kiihl-Ober- 55 
flache (35) der anderen Kuhlplatte (27) versetzbar sind. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB an einem vorderen Ende (32) ei- 
ner Kiihlplatte (27) eine Umsetzstation (20) und an ei- 
nem hinteren Ende (33) einer Kuhlplatte (26) eine Sta- 60 
pelstation (22) angeordnet sind. 

19. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 13 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB rninde- 
stens eine der Kuhl-Oberflachen (36) komplementar 
zur zugehorigen Oberflache (47) der Kunststofferzeug- 65 
nisse (18) konturiert ist. 

20. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB minde- 



stens eine der Kiihlplatten (26) mit einer Bewegungs- 
einrichtung (20) verbunden ist, und daB die Bewe- 
gungseinrichtung (20) ein Andriicken der Kiihlplatten 
(26, 27) aneinander ermoglichL 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kiihlplatten (26, 27) derart zueinan- 
der bewegbar sind, daB zwei Kunststofferzeugnisse 
(18D, 18D 1 ) ubereinander angeordnet sind. 

22. Vbrrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 15 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Haltemittel (51, 60) eine Unterdruckeinrichtung um- 
fassen. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Unterdruckeinrichtung eine Dflse 
(60) zum AusstoBen eines auf eine Oberflache (47) der 
Kunststofferzeugnisse (18) gerichteten Luftstroms (61) 
umfaBt, derart, daB die Kunststofferzeugnisse (18) mit- 
tels eines durch Venturi-Effekt erzeugten Unterdrucks 
gehalten werden. 
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